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Fabrik-Ansicht. 
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=, u: UNFZIG lalire sınd. es jez, -aals die 


Reilszeugfabrik von Georg Schoenner 


ins‘ Leben trat, dıe erste Fabrik dieser 


= ER | Art nicht allein in Nürnberg, sondern 


überhaupt, eine Thatsache, die offenbar damit zusammen- 
hängt, dals Nürnberg von jeher der Platz war, wo sich 
das Zirkelschmiedhandwerk einer ganz aulserordent- 
lichen Blüte erfreute. Aus einem kleinen, unscheinbaren 
Werk ist im Laufe der Jahre ein grolses, lebenskräftiges 
Unternehmen geworden, das einen ganzen Stab von 


technischen und kaufmännischen Beamten und beinahe 


ein halbes Tausend Arbeiter — eine bedeutende Zahl 
für einen derartigen Betrieb — beschäftigt und unter 
den Unternehmungen der gleichen Art eine hervor- 
ragende Stellung einnimmt. Da darf es denn nach 
einem so bedeutenden Zeitabschnitt wohl berechtigt 
erscheinen, den Blick einmal rückwärts zu wenden, um 
zu erkennen, wie das Werk entstand und durch die 
rastlose Arbeit des Gründers und seines Nachfolgers, 
der ganz in des ersteren Fulsstapfen trat, sich fort und 
fort entwickelte und zu dem bedeutenden Umfang und 


der hohen Blüte gedieh, wie es sich heute darstellt. 
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Kommerzienrat Georg Schoenner. 
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\ 1851 - 1877 
5 RR =: u Ba 
EOR, eg Wie so viele Schöpfer umfassender industrieller 
SG En ga Unternehmungen hat auch Georg Schoenner, der 
Gründer der Fabrik und Vater des jetzigen Fabrik- 
herrn, sich durch eigene Kraft aus kleinsten Anfängen 
zu einer bedeutenden industriellen Stellung empor- 
J 


gearbeitet. Geboren 1821 in Nürnberg, begann er 
1851 den Betrieb einer kleinen Werkstätte nach der seit 


den letzten zwei Jahrhunderten eingebürgerten Arbeits- 


methode, die ihm von den verschiedenen Meistern, 


wie Rotschmieden (Gelbgielsern), Zirkelschmieden, 
Drechslern u. s. w., gelieferten Einzelteile zu einem 
Aber bald erkannte er, dals 
diese Produktionsart in die Zeit der Maschinen nicht 
mehr passe, dals eine Entwicklung seines Unternehmens 
ins Grolse nur durch den Übergang von der Hand- 


arbeit zur Maschinenarbeit sich ermöglichen lasse. Zu- 


Ganzen zu vereinigen. 


nächst führte er einige Drehbänke ein, auf denen in erster 
Linie die ersten Gulsstücke einer Bearbeitung unter- 
zogen wurden. Ein weiterer bedeutsamer Fortschritt 
aber bestand darin, dals er statt der bisher allgemein 
üblichen Lehmformen, die häufig äulserst mangel- 
hafte Gulsstücke ergaben, die Sandformerei einführte. 

Die Errichtung einer eigenen Polier- und Schleif- 
anstalt hing mit der Erwerbung einer Wasserkraft im 
Jahre 1866 zusammen. Stetig wuchs der innere und 


äulsere Ausbau der Fabrik und mit hoher Befriedigung 


konnte Gg. Schoenner im Jahre 1877 seinem Sohne 
die Leitung des Unternehmens übergeben. Dem Hoch- 
betagten aber — er starb im Juli 1899 — war es noch 
vergönnt, mit Stolz und Befriedigung auf sein Lebens- 
werk zurückzublicken, das unter seiner kräftigen und 
zielbewulsten Leitung sowie unter der Leitung seines 
Sohnes, der es ganz im Geiste des Vaters fortführte 
und vervollkommnete, fortwährend an Umfang wie an 
Bedeutung gewachsen war. 

Dem Begründer des Unternehmens aber stand von 
jeher ermunternd,ratend und fördernd die treue, sorgende 
Gattin zur Seite, die sich heute noch trotz ihrer hohen 
Jahre einer kräftigen Gesundheit und geistigen Rüstig- 
keit und Frische erfreut und der das Glück beschieden 
ist, zu sehen, wie das Werk ihres Mannes unter der 
Leitung ihres Sohnes auf den ihm vorgezeichneten 
Pfaden stetig fortschreitet und unablässig sich weiter 


entwickelt. 


Frau Gg. Schoenner senior. 


Georg Schoenner, der jetzige Besitzer und Leiter, 
im Jahre der Geschäftsgründung 1851 geboren, bewies 
seine sorgfältige und gediegene an den verschiedensten 
Orten erworbene Fachkenntnis, mit der sich eine 
jugendkräftige organisatorische Leistungsfähigkeit ver- 
band, sehr bald dadurch, dals er in der energischen 
Ausgestaltung des Unternehmens und der Konzentration 


der verschiedenen Produktionsstufen und -formen mit 


Hilfe von Spezialmaschinen den gewinnbringenden 
Fortschritt erblickte. Neue Maschinen kamen in grolser 
Menge dazu, den mechanischen Betrieb übernahm ein 
Gasmotor und die Zahl der Arbeiter wuchs beständig. 
Im Jahre 1877 waren es 20, heute werden 450 Arbeiter 
und Arbeiterinnen beschäftigt. 

Förderlich für die Leistungsfähigkeit des Unter- 
nehmens war indirekt auch die besondere Sorgfalt, 
welche Staat wie Stadt der Verbesserung des Zeichen- 


unterrichts in den Mittel- und Volksschulen zuwandten. 


Die Nachfrage nach billigen sowohl als kompli- 
zierten Reilszeugen stieg bedeutend und damit war 
auch ein grolsindustrieller Betrieb bedingt. Eine ihm 
patentierte Hauptneuerung, die Georg Schoenner jun. 
einführte, war die Beseitigung des alten Zirkelgelenkes, 
des sogenannten Gabelkopfes, für welche er den über- 


einander gelegten Kopf mit verstellbarem Konus und 


Körnergang in den verschiedensten Ausführungen 


einführte. 


Werfen wir kurz, bevor wir unter der sachkundigen 
Leitung eines freundlichen Führers die Fabrikräume in 
der Gartenstralse 7 durchwandern, einen Blick auf den 
heutigen Betrieb des Schoennerschen Unternehmens. 
Alle zur Erzeugung des Fabrikats nötigen Betriebs- 
zweige sind in mustergiltiger, den modernen technischen 
Errungenschaften entsprechender Weise in den Räumen 
der Fabrik vereinigt. Wir finden da Gielserei, Prels- 
und Hammerwerke, mechanische Werkstätten, Polier- 
und Schleiferwerkstätten, eine Schreinerei, sowie eine 
Etui- und Kartonnageabteilung. Die meist für mecha- 


nische Bearbeitung eingerichtete Fabrikation geschieht 


durch eine zahllose Menge von komplizierten, aber 
tadellos funktionierenden Spezial- und Detailmaschinen, 
welche durch eine 50 pferdige Dampfmaschine und 
einen 25 pferdigen Gasmotor mittels Haupttransmis- 
sionen und Deckenvorgelege bewegt werden. 

Wir vollziehen unseren Rundgang in einer Weise, 
die uns gestattet, Schritt für Schritt die Entstehung des 
Fabrikats zu verfolgen, von den ersten Anfängen bis 
zu seiner Vollendung und Versandfähigkeit. 

Zuerst betreten wir die Formerei, in welcher die 
Wir haben 


bereits erkannt, welchen Fortschritt dies Verfahren 


Zirkelteile in Sand abgeformt werden. 
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gegenüber den alten Lehmformen bedeutet, die durch 
mehr oder minder unexakte Holzmodelle hergestellt 
waren. Der sorgfältig präparierte Sand wird zunächst 
auf die Präzisions-Plattenmodelle aufgetragen und unter 
einer eigens für diesen Zweck konstruierten Formpresse 
eingepresst. Diese Presse erzeugt im Verein mit den 
genau ausgeführten Platten eine absolute Überein- 
stimmung sämtlicher Formstücke, die bei der späteren 
maschinellen Bearbeitung derselben von grölster Be- 
deutung ist: ein Gulsstück gleicht in der That genau 
dem anderen. Die Sandformen werden hierauf in 
Trockenöfen bei langsam steigender Hitze scharf aus- 
getrocknet. Dies muls deshalb geschehen, weil die 
Halbedelmetalle, nämlich Messing und Neusilber, die 
zum Gusse verwendet werden, sich nicht in feuchte 
QGulsformen gielsen lassen. Sind die Formen voll- 
kommen ausgetrocknet, dann werden sie zum Zweck 
des folgenden Gusses paarweise, d. h. eine obere und 


eine untere, zusammengestellt und fest verbunden. 


Wir treten nun vor die beiden Schmelzöfen, wo 
über scharfem Coaksfeuer die Metalle geschmolzen 
werden. Haben sie die richtige Schmelztemperatur 
erreicht, so hebt ein Arbeiter, der bei dem gefährlichen 
Werke mit der äulsersten Sorgfalt verfährt, das Metall 
mit kleinen Schöpftiegeln aus und gielst es in die 
daneben stehenden Formen. Eine besondere Sorgfalt 
mulste bei der Auswahl des Gulsmaterials angewandt 
werden. Denn nur die allerfeinsten Rohmaterialien in 
den bestbewährtesten Legierungen sind zulässig, da 
der Messing- vorzugsweise aber der Neusilberguls 
sehr leicht porös wird. 

In der Gielserei erblicken wir noch eine Sandauf- 
bereitungsmaschine, welche die „verlorene“, d. h. nach 
einmaligem Guls unbrauchbar gewordene Sandform 
zermalmt und für neue Pressung brauchbar macht. 

Zeugnis für die Humanität und Fürsorge der 
Firma leistet die grolse Entlüftungsanlage mit gutfunk- 


tionierenden Abzügen zum Aufsaugen der Staubteile; wir 


Iesserel. 
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finden sie in allen Sälen wieder. Eine weitere äulserst 
interessante Maschine birgt noch die Formerei, nämlich 
eine magnetische Ausscheidungsmaschine, welche ver- 
möge ihrer sinnreichen Konstruktion die verschiedenen 
aus den Werkstätten hierher verbrachten Metallspäne 
scheidet und so zu weiterem Gebrauche nutzbar macht. 

Die aus der Form herausfallenden „Gulsbäume«“ 
werden nach dem Erkalten von Sandresten befreit und 
mittels Bürste gereinigt, sodann werden die einzelnen 
Zirkelteile mit Handpressen abgeschnitten, in einer 
Scheuertrommel von feinem Sand befreit, und die Grate 
und Gulsnähte auf einer Schmirgelscheibe abgeschliffen, 
um dann dem Magazin für Rohmaterialien zur Ver- 
teilung in die verschiedenen mechanischen Werkstätten 
übergeben zu werden. Dieses Magazin enthält das 
ganze später zu bearbeitende Material. Aus ihm werden 
die einzelnen Zirkelteile je nach ihrer Verwendbarkeit 
in die Maschinensäle I, II, III, IV verbracht, welchen 


wir zunächst unsern Besuch abstatten. 


In dem grolsen Maschinensaal I werden haupt- 
sächlich Messing und Stahl verarbeitet und billigere 
Zirkel in Messing, welche noch das alte Gabelkopf- 
gelenk tragen, hergestellt. Drei Arten von Arbeiten 
treten uns hier vor Augen: Fräsen, Drehen und Bohren. 
Vollständige Arbeitsteilung und Spezialisierung ist 
durchgeführt, jeder Arbeiter mit einer besonderen Fräs-, 
Dreh- oder Bohrarbeit beschäftigt, die ihm stets ge- 
läufiger und vertrauter wird. 

Die Fräsmaschinen ähneln in Konstruktion und 
Bau den Drehbänken und sind teils mit, teils ohne 
Höhensupport versehen. Auf diesen Supporten sind 
je nach der Art der zu verrichtenden Arbeit besonders 
konstruierte genau dem betreffenden Teil angepalste 
Einspannvorrichtungen befestigt, in welche die Zirkel- 
teile eingespannt und gegen den auf die Spindel 
geschraubten und sich drehenden Fräser geführt werden. 
Die betreffende Seite des Arbeitsstückes wird vor unsern 


erstaunten Augen mit unheimlicher Geschwindigkeit 
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so sauber und exakt gefräst, dass jede weitere Über- 
arbeitung mit der Feile unnötig ist. Das Stück kann 
daher ohne weiteres in Politur gegeben werden. 
Dementsprechend sind auch die Einspann- und Fest- 
haltungsvorrichtungen sehr verschieden konstruiert. 

Die unterschiedlichsten Arbeiten stellt eine solche 
Fräsmaschine her. Da sehen wir mit Vergnügen, wie 
eine Maschine die Köpfe des Zirkels schlitzt, d. h. 
einschneidet. Eine andere richtet die Lappen, welche 
genau in diesen Schlitz passen. Wieder eine andere 
rundet die Ecken. Kaum glaublich erscheint es, wenn 
man sieht, wie dort Schlitze in minimale Schräubchen 
eingeschnitten werden. 

Eine Neuerung erblicken wir sodann in auto- 
matischen Fräserschleifmaschinen, die hervorragend 
sicher und genau arbeiten. 

Was wir schon in der Formerei bewundernd 
bemerken konnten, die Gleichartigkeit der verschiedenen 


Teile, die bei maschineller Bearbeitung unumgänglich 


notwendig ist, bemerken wir in verfeinertem Malse bei 
den Fräsmaschinen. Damit nun die einzelnen Stücke 
beim späteren Zusammensetzen genau zusammen passen, 
sich sorgfältig in einander fügen, werden die Malse 
nicht etwa mit einem gewöhnlichen Malsstab, sondern 
für jedes einzelne Mals besonders hergestellte gehärtete 
Längen- und Deckenmalse, sog. Kaliber, gemessen. 

Eine grolse Anzahl von Drehbänken dienen dazu, 
runden und nach Facon präzise gezogenen Stahldraht 
feinster Qualität zu runden Spitzen sowie zu runden, 
ovalen, acht- und rechteckigen Federn und Reilsfedern 
zu verarbeiten, die ihrer glatten, bequemen Form wegen 
sich allgemeiner Beliebtheit erfreuen und eine grolse 
Nachfrage zu verzeichnen haben. 

In Stahl werden ausschliefslich die feinsten und 
zwar in erster Linie deutsche sowie auch einige aus- 
ländische besonders bewährte Marken verarbeitet. 
Denn minderwertige Marken auf diese Weise zu ver- 


arbeiten, verlohnt sich nicht der Mühe, da dieselben 
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Maschinensaal V. 


erölsere Abfälle und Fabrikationsschwierigkeiten im 
Gefolge haben. 

Die nähere Betrachtung der einzelnen Drehbänke 
und ihrer Vorrichtungen gewährt uns höchst lehrreiche 
und anziehende Einblicke. Da dreht z. B. eine Bank 
mit wunderbarer Feinheit und Genauigkeit die Einsätze 
für die Zirkel. Höchst interessant ist es, der Arbeit 
der Schnellbohrmaschinen zuzuschauen, die gleichfalls 
die verschiedenartigsten Einspannvorrichtungen besitzen. 
Grolse und kleine Löcher in runde und eckige Teile 
bohren hier die Spiralbohrer. Dann werden in die 
Werkstücke die Gewinde eingeschnitten, welche später 
die betreffenden Spitzen oder Schrauben aufzunehmen 
haben. 

Für sämtliche Schrauben kommt das neue Normal- 
gewinde für Feinmechanik in Anwendung, das sich 
seit etwa 6 Jahren in vorzüglicher Weise bewährt hat. 

Ein ganz besonderes Interesse bietet der Maschinen- 


saal II, den wir nun betreten. Hier werden nämlich 


vorzugsweise die besseren Sorten Zirkel aus gegos- 
senem und gewalztem Neusilber, solche mit 
Konus- und Körnergang bis zu den allerfeinsten 
Präzisions-Zirkeln; letztere nur aus Teinstem 
weilsem, nach Facon gewalztem und gezogenem 
Neusilber, welches nach der Politur nirgends 
mehr poröse Stellen zeigt, hergestellt. 

Besonders gute und für den Zweck besonders ein- 
gerichtete Fräsmaschinen führen die Fräsarbeiten aus. 
So bewundern wir eine vervollkommnete Kopffräse, 
die übereinander gelegte Kopfteile statt der früher 
gebräuchlichen zusammengesteckten Gabelköpfe genau 
und sauber rund fräst. Mit welcher Peinlichkeit und 
Zierlichkeit doch ein so blitzendes Ding wie diese 
Maschine arbeitet! Mit Staunen und Vergnügen sieht 
man dem bewegten Getriebe zu und ist überrascht 
von der ruhigen Sicherheit, womit jeder Arbeiter sich 
seiner Beschäftigung hingibt. Sind die Kopfteile paar- 


weise hergestellt, so werden sie mittelst Kopfbügels 


Werkzeugreparatur 
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und Schrauben verbunden — und der Zirkel ist in den 
Hauptteilen fertig. Zur zarteren Bearbeitung kleiner 
Teile dient eine Schmirgelschleifmaschine, welche hier 
die Fräse vorteilhaft ersetzt und das überflüssige Metall 
sauber abnimmt. 

Auf Präzisionsrevolverdrehbänken sowie automa- 
tisch arbeitenden Drehbänken erfolgen die verschiedenen 
Dreharbeiten an dem Zirkel und seinem Zubehör. Die 
Bohrmaschinen entsprechen genau denen im I. Saal. 

Eine ganze Fülle von neuen interessanten Beob- 
achtungen gibt uns eine Besichtigung dieser Dreh- 
und Bohrmaschinen. Da werden Bleiröhren gebohrt 
und dann — ein Beispiel aulsergewöhnlicher Schnell- 
arbeit — gedreht. Mehrere Universalwerkzeugdreh- 
bänke neuester Konstruktion erregen ebenso sehr unsere 
Bewunderung als die genaue Herstellung von Zirkeln 
im Rundsystem. 

Eine Zapfenrundpresse arbeitet mit der geradezu 


fabelhaften Genauigkeit von !/ıo mm. Da finden wir 


Längsrevolverdrehbänke, auf denen von Frauenhänden 
kleine verschiedenartige Schrauben, und Quer-Revolver- 
drehbänke, auf denen die Zirkel nach Rundsystem, 
die verschiedenen Faconarbeiten, wie Kapseln, Reils- 
federn und Griffen etc., gedreht werden. 

Es ist klar, dals bei einer derartigen bis auf wenige 
Hundertstel Millimeter genauen Arbeit das Zusammen- 
fügen der einzelnen Teile sehr leicht und schnell geschieht. 

Doch machen wir noch einen flüchtigen Rund- 
gang durch Saal III und das Magazin für halbfertige 
Sachen, welches die Fabrikate aus den Maschinen- 
sälen I, II und II aufnimmt und sie wiederum nach 
Bedarf an die Monteursäle I, II und III abgibt. 

Zum Instandhalten derWerkzeuge und Maschinen 
sowie zur stets nötigen Herstellung neuer Werkzeuge, 
Schnitte, Stanzen und Fräsvorrichtungen u. s. w. ist 
eine kleine Reparaturwerkstätte mit vorzüglichen Hilfs- 
maschinen eingerichtet, deren Aussehen weiter oben 


im Bild veranschaulicht ist. 
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Doch begleiten wir nun die in den Maschinen- 
sälen schon so weit gediehenen einzelnen Teilchen 
auf ihrem Entwicklungsgange weiter und betreten wir 
einen der drei Monteursäle, in dem sich die Thätigkeit 
als eine doppelte aus einer Kombination von Maschinen- 
und Handarbeit zusammengesetzte darstellt. Hier wer- 
den die einzelnen Zirkelteile zusammengesetzt und 
geschlossen, überhaupt vollkommen hergestellt bis auf 
das Polieren. Im Vorübergehen bemerken wir die ver- 
schiedenen Hilfsmaschinen zur Herstellung der Feder- 
zirkel für das eckige und runde System sowie die 
runden Scharniere der Federn und Reilsfedern und 
solche zum Anschneiden der Gewinde etc. Übrigens 
finden wir bald, dals diese Arbeiten in den Monteur- 
sälen die vorausgegangene so sorgfältig ausgebildete 
mechanische Präzisionsbearbeitung ungemein verein- 
facht. Nur dadurch ist es in der That möglich ge- 
worden, ein Fabrikat von nie wechselnder konstanter 


Güte zu erhalten. 


Die Poliererei, die wir zunächst betreten, ge- 
währt wieder einen überaus freundlichen Anblick. In 
der reichlichen Zufuhr von Luft und Licht offenbart 
sich zugleich die anerkennenswerte Sorge des Arbeit- 
gebers für das gesundheitliche Wohl seiner Arbeiter. 
Der sich bildende Staub wird auch hier vermittelst 
einer guten Entlüftungsmaschine entfernt. Nicht blols 
einem ästhetischen Bedürfnis dient die hier vollzogene 
Hochglanzpolitur, sie dient auch einem praktischen 
Zwecke, da sie die Fabrikate gegen das Oxydieren 
schützt. Rauhe und feine Faconpolierscheiben sowie 
Lumpenpolierscheiben rotieren hier mit unheimlicher 


Schnelligkeit. 
eine vortrefflich eingerichtete allen Anforderungen ent- 


Verbunden mit dieser Poliererei ist 


sprechende Vernickelanstalt. 

Zur letzten Überarbeitung kommen die polierten 
Stiicke in den sogenannten Justiersaal, in dem jedes 
einzelne einer sorgfältigen Prüfung unterzogen, die 


Zirkelspitzen und Federn in feinster Weise angeschliffen 
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und die letzte verbessernde Hand angelegt wird. Nun 
sind aber auch die Erzeugnisse bis zum höchsten Grade 
ihrer Vollendung gediehen und können mit gutem 
Grunde als versandfähig gelten. 

Sie wandern in die Expedition und den Pack- 
raum, wo sie zu fertigen Reilszeugen der verschie- 
densten Art und Güte zusammengestellt und in die 
niedlich ausgestatteten Etuis eingelegt werden. Was 
nicht sofort seinen Weg zu den Grols- und Klein- 
händlern antritt, kommt in die grolsen Lagerschränke, 
die zugleich auch ein ausgedehntes Lager fertiger 
Etuis bergen. Denn auch diese sind, dem bereits aus- 
gesprochenen Geschäftsprinzip der Arbeitskonzentration 
entsprechend, in den Räumen der Fabrik hergestellt 
worden. 

Noch machen wir einen Gang durch die 3Schreiner- 
werkstätten. Hier werden aus sorgfältig ausgewählten 
und vollkommen getrockneten Brettchen auf den ver- 


schiedensten Holzbearbeitungsmaschinen mit Hilfe von 


Modellen die Etuis hergestellt. Hier wird gehobelt, 
dort gefräst und geschnitten und hier endlich geleimt 
und poliert. 

Wir wandern mit den derart präparierten Brett- 
chen weiter in die Buchbindereien, in denen sie 
mit feinem Sammet oder mit Seide in den verschie- 
densten Farben und Qualitäten ausgedrückt und sodann 
mit Papier, Leinen oder feinstem Leder in beliebiger 
Farbe überzogen werden. Ein gut funktionierender 
Nadelverschluls oder auch Hakenverschluls kommt 
noch hinzu, endlich der letzte innere und äulsere 
Ausputz und auch das nette Etui ist bis zur Versand- 
fähigkeit vollendet. 

All der Glanz an Sammet und Seide gelangte 
hierher aus einem grolsen Raume, der eine Fülle an 
solchem Material enthält. In den mannigfaltigsten 
Farben liegt es, um bald als einfache, bald als präch- 
tige Unterlage für die Zirkel zu dienen. Hier erblicken 


wir auch Leder in allen Farben, Tönen und Sorten, 
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vom einfachen derben Schweinsleder bis hinauf zum 
feinsten und kostbarsten Kalbsleder. 

Nachdem wir noch einen aufmerksamen Blick in 
die geräumigen und behaglich eingerichteten Bureau- 
räume des Fabrikherrn und des technischen und kauf- 
männischen Beamtenpersonals geworfen — letztere 
umfassen das Betriebsbureau des ersten Ingenieurs, das 
technische Bureau und die zwei Bureaux der Hauptbuch- 
haltung und des sonstigen kaufmännischen Betriebs —., 
betreten wir noch zum Schluls das Musterzimmer mit 
den in Glasschränken ausgestellten zahlreichen Reils- 
zeugen der verschiedensten Konstruktion, Qualität und 


Grölse. Wir werden sie jetzt mit ganz anderen Augen 


betrachten. Haben wir doch auf unserer Wanderung 
erkannt, dals sie das Ergebnis einer langen Entwicklung 


sind, in deren tausendteiliges lebendiges Wesen wir 


einen Blick thun konnten. Sie sind uns als die End- 


glieder einer langen viel des Lehrreichen, Bemerkens- 
werten und Anziehenden umfassenden Kette verständ- 
lich und lieb geworden. Und stets mit Freuden werden 
wir uns des Ganges durch die Schoennersche 
Fabrik erinnern. | 

Am Schlusse unserer Darlegung finden wir 
noch eine übersichtliche Zusammenstellung der best- 


bewährten und meist verlangten Reilszeuge, welche 
die Fabrik fertigt. 
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und kaufmännischen Beamten. 
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Deutsche Reichs-Patente: 


No. 
No. 
No. 
No. 
No. 
No. 


107 800 
93731 
89084 
110450 
112 460 
88764 


No. 40967 
No. 44741 
No. 124077 
No. 121855 
No. 121854 


Schweizerische Patente: 


No. 
No. 


20029 
13230 


No. 8941 
No. 13713 


und eine grosse Anzahl von 


Gebrauchsmustern. 
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Auszeichnungen: 


Stettin 1865 zwei Medaillen 
Paris 1867 
Wien 1873 
Philadelphia 1876 
Nürnberg 1882 
Amsterdam 1883 
Ludwigs-Preis-Medaille 
Chicago 1893 

Höchste Auszeichnung 
Nürnberg 1896 

Goldene Staatsmedaille. 
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SCHLUSSWEORT 


Am Schlusse dieser Darlegung darf wohl noch 
der Hoffnung Ausdruck gegeben werden, dals es 
gelungen sein möge, ein klares und übersichtliches Bild 
des Betriebes in seiner historischen und technischen 
Entwicklung darzubieten. 

Die Leitung des Unternehmens aber wird es sich 
stets angelegen sein lassen, fulsend auf den seit 
50 Jahren bewährten Grundsätzen, das Gewonnene zu 
erhalten und, mit den Errungenschaften der Technik 
gleichen Schritt haltend, die Reilszeugfabrikation auf 
eine immer höhere Stufe zu heben. 

Hervorragend tüchtige kaufmännische und tech- 
nische Beamte stehen dem Leiter helfend und fördernd 
zur Seite und eine zahlreiche Arbeiterschaft, wohl- 


geschult und tüchtig, gibt die Bürgschaft, dafs auch 


in Zukunft nur das Gediegenste und Schönste hervor- 
gebracht werde. 

Mit Genugthuung blickt die Leitung auf das 
harmonische Verhältnis zwischen ihr und der Arbeiter- 
schaft und nur in dem steten Zusammengehen und 
Zusammenhalten, das ja im Interesse beider Teile 
gelegen ist, glaubt sie die sichere Gewähr für eine 
glückliche Zukunft zu finden. 

Wenn wir jetzt nach halbhundertjährigem, an 
Erfolgen reichem Bestehen der Fabrik in einen neuen 
Zeitabschnitt eintreten, so geschieht das mit der 
Hoffnung und dem Wunsche, dals des Himmels Segen 


auch fernerhin auf unserer Arbeit ruhen möge. 


Das walte Gott! 
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